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PB 2923 / 1338

Patent Claims:

1.

A processing station connected behind a rotating roller
printing machine with a device in which at least two free
edge areas of a printed track are brought together in an
overlapping manner with a transverse cutting device
connected thereafter, thereby characterized by the edge
areas of such charged electrodes being so positioned in the
track transport direction in front of the transverse
cutting device, that the pages of the edge areas facing
each other manifest a charge of opposite polarity.
Processing station according to Claim 1 thereby
characterized by the electrodes being attachable to voltage
of equal polarity and with time intervals corresponding to
the separation of the cut-lengths determined by the
transverse cutting device (7, 8).

Processing station according to Claim 1 with a former by
means of which the two edge area of at least one track come
to rest on top of each other thereby characterized by the
electrodes (26, 27) manifesting at the two edges areas (24,
25) a voltage of an opposite polarity.

Processing station according to Claim 1 thereby
characterized by the electrodes being attachable to voltage

and with time intervals corresponding to the separation of
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the cut-lengths determined by the transverse cutting device
(20, 21). /1
5. Processing station according to one of Claims 1 to 4

thereby characterized by electrodes being provided to

charge only the edge areas of both—euter—tracks..——
6. Processing station according to cone of Claims 1 to 5§
thereby characterized by electrodes of opposite polarity
being located at the edge areas of the track (1, 10 11, 12) ////

on its upper and lower side. “___,,,x///////

7. Processing station according to one of Claims 1 to 6

thereby characterized by discharge electrodes (6, 22, 23)
engaging the track at least at its edge areas on the upper
and lower side in the transport direction of the track (1
10, 11, 12) in front of the electrodes.

8. Processing station according to Claims 1, 2, 5, 6 and 7
thereby characterized by the electrodes being formed by
calender rollers that feed the tracks to the transverse
cutting device (7, 8).

9. Processing station according to Claims 3, 4, 5, 6 and 7
thereby characterized by both end areas of the calender
rollers (13, 14, 15) consisting of electrode cylinders (26,
27) insulated from each other. /2

Machine Factory Augsburg-Nuremberg Company

1 Stadtbach St., 8900 Augsburg
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PB 2923 / 1338 12/1/77
Processing Station Connected Behind a Rotating Roller Printing
Machine

The invention involves a processing station connected behind a
rotating roller printing machine with a device in which at least
two free edge areas of a printed track are brought together in an

overlapping manner and also with a transverse cutting device.

In a processing station of this type connected behind a rotating
roller printing machine there exists the danger, that tracks cut
in the transverse cutting device will flutter, buckle and be
wrinkled into dog’s ears or the like at the corners enclosed by
the cutting edge and the free edge areas when passing through the
other processing devices, e.g., the collecting cylinder. This
appearance is especially disturbing when a second cutting
procedure is envisioned, whereby an already bent corner acquires
an even more esthetically unpleasing appearance. Viewed as one of
the causes for such disturbances is the changing electrostatic /3
charge Of the tracks as a result of friction electricity, whereby
there occurs in the direction of transport after the transverse
cutting device a repulsion process because of the uneven charge
that promotes a bending of the free corners. To eliminate these
disturbances the proposal has been made to remove the charge from

the tracks. Satisfactory results, however, have not been






obtained, in particular because the electrostatic charge

represents only one of several possible interfering factors.

According to this invention the task should thus be the definite
avoidance of the formation of wrinkles at the corners enclosed by
the cutting edges of the transverse cutting device and the free

end edges.

This task is thereby solved by electrodes being placed in the
transport direction of the track in front of the transverse
cutting device in such a way, that the sides of the edge area

facing each other have a charge of the opposite polarity.

With this measure one ensures, that the free edge areas,
especially the free corners at the cutting edges, reliably adhere
to each other after the transverse cutting and do not wrinkle
during passage through the other processing devices. /4

In an advantageous execution model of the invention the
electrodes are attached to voltage of equal polarity and with
time intervals corresponding to the separation of the cut-lengths
determined by the transverse cutting device. One thereby
basically attains an adherence of only the free corners to each
other, while the other edge area rest on each other in a normal

manner. The cut track parts can therefore be easily displaced
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against each other and thus they can pass through other

processing mechanisms without any problem.

In another advantageous execution model of the invention with a
former in which the two edge area come to rest with at least one
edge area on top of each other, the electrodes manifest a voltage
of both edge areas of different polarity, wherein one again
obtains only an adherence to each other of the free corners,
whereby the other edge areas rest on each other in a normal
manner. The cut track parts thus can still easily be displaced
against each other, whereby the folded and cut product can be
passed without problems through the other processing machines. In
the process the electrodes are attached to voltage of opposite
polarity and likewise with time intervals corresponding to the
separation of the cut-lengths determined by the transverse
cutting device. /5

In the case of several tracks, electrodes can be placed only at
the edge area of the tracks which come to rest on the outside
after passage through the transverse cutting device. Especially
when overlaying or folding several tracks by using this measure,
one ensures, that the charged edge areas of the outer tracks
attract each other and thereby include the edge areas of the

tracks located in between.
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If these measures are not sufficient, which can be the case when
overlaying or folding a greater number of tracks, then electrodes
of opposite polarity can be placed at the edge areas of the track
on the upper and lower side. In the process the changing effect
of the different charges on the upper and lower side of the edge
area will be reinforced by an influence effect. By means of this
measure the positively charge upper side of the edge area, for
example, comes to rest on the track with the negatively charged
underside of the edge area of the track above because of the
attraction effect. Even with a larger number of overlaid or
folded tracks, a secure arrangement of the track edge areas can

be guaranteed.

///’x

R
Discharge—electrodes engaging the track at least at—the edge area

of /the upper and lower side can be appropriately positioned in\\\\
the transport direction of the track in front of the electrodes.
Interfering influences, like those that can appear on the track
due to an electrostatic charge caused by friction, are thereby
avoided. 1In addition, this method of the invention permits the
electrostatic charge to be applied in an exact manner to the
track. - /6
e

In an especially preferred execution model of the invention the

electrodes are formed by calender rollers that feed the tracks to

the transverse cutting device. Likewise in another execution
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model of the invention having a former, by means of which both
edge areas of at least one track come to rest on each other, the
electrodes are formed by calender rollers that feed the tracks to
the transverse cutting device and which consist of electrode
cylinders insulated from each other in the area moving over the
edge areas of the track. In a simplified manner several tracks
can thereby be charged at the edge areas and fed to the

transverse cutting device.

Other advantages and characteristics of the invention can be seen
in the following description in conjunction with the claims based

on the drawing.

Show are:

Figure 1 - a schematic side view of a part of a processing
station connected behind a rotating roller printing machine
essential for the invention;

Figure 2 - a view in perspective of another execution model of
the processing station of the invention with a former and a
transverse cutting device for several tracks;

Figure 3 - a calender roller from Figure 2 shown individually; /7
Figure 4 - the former from Figure 2 shown individually.

Figure 1 shows a number of printed tracks 1 coming from a

rotation printing machine, which is not shown, of which one part
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is fed across negatively charged electrodes 2 in the form of
calender rollers and the other part across positively charged
electrodes 3 also in the form of calender rollers to two
unifications rollers 4 and 5. Prior to reaching the calender
rollers the tracks 1 are engaged on the upper and lower side by
discharge electrodes 6 extending across the width of the tracks.
The tracks 1 superimposed over each other pass through a
transverse cutting device consisting of two cutting cylinders 7
and 8 in the direction of transport behind the unifications

rollers 4 and 5.

During operation the tracks 1 in Figure 1 coming from the right
side first discharge at the discharge electrodes 6 and are next
fed in an electrically neutral state to the negative electrodes 2
configured as calender rolle;s, whereby the track lower side is
impacted with a negative charge. As a result of the influence
effect a positive charge builds up on the top side of the track.
If several tracks are then laid on top of each other, the
negatively charged lower side then comes in contact with the
positively charged upper side of track 1 located underneath it
due to the attraction effect. The process occurs in a
corresponding manner with the tracks 1 coming in from the left in
Figure 1 but with the charge signs reversed. It is thereby

guaranteed, that the upper sides of the variously charged tracks






meeting in the center come to rest on each other due to the
attraction effect. /8
Preferably the tracks 1 are acted on in the longitudinal areas 9
with a charge only at a separation of the cut lengths determined

by the transverse cutting device.

The device depicted in Figure 2 to fold and cut tracks manifests
three tracks 10, 11 and 12, each of which are fed across a
calender roller 13, 14, and 15 to a funnel rollef 16 serving as a
unification roller. The unified tracks 10, 11 and 12 are then fed
across a former 17 and then pass through funnel intake rollers 18
and 19. After leaving the funnel intake rollers 18 and 19 the
formed paper tracks 10, 11 and 12 are fed to a transverse cutting
device composed of two cutting rollers 20 and 21. Two discharge
electrodes 22 and 23 that engage both edge areas of tracks 10, 11
and 12 on the upper and lower side are positioned in the
direction of transport of the tracks in front of the calender
rollers 13, 14 and 15.

In the area of the calender rollers which are run over by the
edge areas 24, 25 of the track, two cylinder sections are formed
as eleétrode cylinders 26 and 27 at the calender rollers 13, 14
and 15, of which one calender roller is shown in Figure 3 as an
individual depiction. The electrode cylinders can be attached to

high voltage of opposite polarity which can be regulated but

10
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bekween the electrode cylinders consists of insulation material.

The other’éféments run over by the track, like the funnel roller

16 and former 17, as well as the funnel intake rollers 18 and 19,
also consist of insulation material, at least in the areas also
not run ovef“b?“the*edgevareaS~ZA*_25*WM**_~ I

In Figure 4, in which the former 17 is shown as an individual

depiction, the insulation material is designated with 30.

During operation of the folding and transverse cutting device the
tracks 10, 11 and 12 coming, for example, from a rotating printer
not show in the drawing are next moved across calender rollers
13, 14 and 15, whereby the edge area 24, 25 of the tracks which
are provided with an electrostatic charge by means of friction
electricity can be discharged by discharge electrodes 22, 23.
Finally, the edge areas 24, 25 of tracks 10, 11 and 12 are acted
on when crossing over the electrode cylinders 26 and 27 by this
electrostatic charge of opposite polarity. Preferably, the edge
areas 24, 25 are acted on in the longitudinal areas 29 with a
charge at a separation of the cut lengths determined by the

transverse cutting device.

The areas of the funnel rollers 16 and the former 17 which are

run over by the areas located between the edge areas 24, 25 of

11
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tracks 10, 11 and 12 are made of insulation material, in order to
preclude a discharge of the edge areas 24, 25 provided with an

electrostatic charge.

By means of the funnel intake rollers 18, 19 the edge areas 24,
25 of the tracks 10, 11 and 12 that were folded at the former 17
come to rest and adhere to each other because of the different
electrostatic charge. The resting on each other is guaranteed to
remain even after the cutting process, so that a fluttering, /10
buckling or similar wrinkling at the free corners of the folded
and cut tracks 10, 11 and 12 can definitely be avoided in the

following processing steps.
If one wants to preclude, that the emplaced charges cause too

strong an adhesion of the pages in the finished product, suitable

discharge devices can be provided for that.

12
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Patentanspriiche:

Einer Rollenrotationsdruckmaschine nachgeschaltete
Bearbeitungsstation mit einer Einrichtung, in der
mindestens zwei freie Randbereiche einer bedruckten
Bahn iibereinanderliegend zusammengefiihrt werden, und
mit einem nachgeschalteten Querschneidwerk,

dadurch gekennzeichnet, dag in Bahntransportrichtung
vor dem Querschneidwerk die Randbereiche derart auf-
ladende Elektroden angeordnet sind, daB die einander
zugewandten Seiten der Randbereiche Ladung entgegen-
gesetzter Polaritdt aufweisen.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, das die Elektroden zeitlich intermittierend,
dem Abstand der vom Querschneidwerk (7, 8) bestimmten
Schnittlinge entsprechend, an Spannung gleichnamiger
Polaritdt anschlieBSbar sind.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 1 mit einem Falz-
trichter, bei welcher die beiden Randbereiche minde-
stens einer Bahn aufeinander zu liegen kommen, da-
durch gekennzeichnet, daf8 die Elektroden (26, 27) an
den beiden Randbereichen (24, 25) Spannung entgegen-
gesetzter Polaritidt aufweisen.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Elektroden zeitlich intermittierend,

dem Abstand der vom Querschneidwerk (20, 21) bestimm-

ten Schnittlinge entsprechend, an Spannung anschlief-

bar sind. §

o/o

909834/0004
. _ORIGINAL INSPECTED
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Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB nur Elektroden zur Aufla-
dung der Randbereiche der beiden HuBeren Bahnen vor-

gesehen sind.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf an den Randbereichen der ‘
Bahn (1, 10, 11, 12) auf deren Ober- und Unterseite '
Elektroden entgegengesetzter Polaritit angeordnet

sind.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daff in Transportrichtung der
Bahn (1, 10, 11, 12) vor den Elektroden die Bahn zu-

Imindest an deren Randbereichen auf der Ober- und Un-

terseite abgreifende Entladeelektroden (6, 22, 23)

angeordnet sind.

Bearbeitungsstation nach den Ansprichen 1, 2, 5, 6
und 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Elektroden
von die Bahnen dem Querschneidwerk (7, 8) zuleiten~
den Zufihrwalzen gebildet sind. :

Bearbeitungsstation nach den Anspriichen 3, 4, 5, 6
und 7, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Endbe-
reiche der 2zZufilthrwalzen (13, 14, 1S) aus voneinander
isolierten Elektrodenzylindern (26, 27) bestehen.

809834/0004
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Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg Aktiengesellschaft
Stadtbachstrage 1, 8900 Augsburg

PB 2923/1338 01.12.77

Einer Rollenrotationsdruckmaschine
nachgeschaltete Bearbeitungsstation

Die Erfindung betrifft eine einer Rollenrotationsdruck-
maschine nachgeschaltete Bearbeitungsstation mit einer
Einrichtung, in der mindestens zwei freie Randbereiche
einer bedruckten Bahn ibereinanderliegend zusammengefiihrt
werden, und mit einem nachgeschalteten Querschneidwerk.
Bei den einer Rollenrotationsdruckmaschine nachgeschalte-
ten Bearbeitungsstationen dieser Art besteht die Gefahr,
daB8 die im Querschneidwerk geschnittenen Bahhen an den

von der Schnittkante und den freien Randbereichen umschlos-
senen Ecken beim Durchlauf durch weitere'Bearbeitungsvor—
richtungen, wie z. B. Sammelzylinder, flattern, umknicken
und zu Eselsohren oder dergleichen verknittert werden. Be-~
sonders stdrend wirkt sich diese Erscheinung aus, wenn

ein zweiter Schneidvorgang votgesehen ist, wodurch eine
bereits umgeknickte Ecke ein &sthetisch noch unglinstigeres
Aussehen bekommt. Als eine der Ursachen fiir derartige Sto-
rungen wurde die infolge Reibungselektrizitit sich ein-

/-
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stellende elektrostatische Aufladung von Bahnen angese-
hen, wodurch es in Transportrichtung nach dem Querschneid-
werk wegen der ungleichfdrmigen Ladungsbelegung der Bah-
nen zu einem, insbesondere das Umknicken der freien Ecken
fordernden AbstoBfvorgang kommt. Zur Behebung dieser Stor-
einfliisse hat man bereits vorgeschlagen, die Bahnen zu
entladen. Befriedigende Ergebnisse hat man hierdurch je-
doch nicht erzielen kdnnen, insbesondere auch deshalb,
weil die elektrostatische Aufladung auch nur einen un-

ter mehreren méglichen stdrfaktoren darstellt.

Nach der vorliegenden Erfindung soll daher die Aufgabe
geldst werden, die Bildung von Verknitterungen an den

von den Schnittkanten des Querschneidwerks und den freien
Randkanten eingeschlossenen Ecken mit Sicherheit zu ver-

meiden.

Diese Aufgabe wird dadurch gel&st, das8 in Bahntransport-
richtung vor dem Querschneidwerk die Randbereiche derart

aufladende Elektroden angeordnet sind, daB8 die einander

zugewandten Seiten der Randbereiche Ladung éntgegengeéetz—

ter Polaritdt aufweisen.

Man erreicht mit dieser MafBnahme, daB die freien Randbe-~

reiche, insbesondere die freien Ecken an den Schnittkan-

ten, nach dem Querschneiden zuverl&dssig aneinander haften
und im Durchlauf durch weitere Bearbeitungsvorrichtungen

nicht verknittern.

909834/000"%
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In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung kénnen
die Elektroden zeitlich intermittierend, dem Abstand der
vom Querschneidwerk bestimmten Schnittlinge entsprechend,
an Spannung gleichnamiger Polaritit angeschlossen sein.
Man erzielt dadurch im wesentlichen ein Aneinanderhaften
lediglich der freien Ecken, wodurch die ‘iibrigen Randbe-
reiche in normaler Weise aneinander liegen. Die geschnit-
tenen Bahnteile bleiben daher gegeneinander leicht ver-
schieblich und kdénnen so problemlos durch weitere Bear-

beitungsmechanismen geschleust werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung mit einem Falztrichter, bei welcher die beiden Rand-
bereiche mindestens einer Bahn aufeinander zu liegen kom-
men, weisen die Elektroden an den beiden Randbereichen
Spannung entgegengesetzter Polaritidt auf, wodurch man
ebenfalls ein Aneinanderhaften lediglich der freien Ecken
erzielt, wobei die iibrigen Randbereiche in normaler Weise
aneinander ‘liegen. Die geschnittenen Bahnteile bleiben
daher gegeneinander noch leicht verschieblich, wodurch das
gefalzte und geschnittene Produkt problemlos durch die
weiteren Bearbeitungsmechanismen geschleust werden kann.
Dabei kdénnen die Elektroden ebenfalls zeitlich intermit-
tierend, dem Abstand der vom Querschneidwerk bestimmten
schnittlinge entsprechend, an Spannung entgegengesetzter
Polaritit angeschlossen werden.

809834/0004
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Bei mehreren Bahnen kdnnen an den Randbereichen nur der
Bahnen Elektroden angeordnet sein, die nach dem Durchlauf
durch das Querschneidwerk auSen zu liegen kommen. Insbe-
sondere beim Zusammenlegen oder beim Falzen von mehreren
Bahnen erreicht man mit dieser MafBnahme, daB die gelade-
nen Randbereiche der &duBeren Bahnen sich anziehen und da-
bei die Randbereiche der dazwischen liegenden weiteren
Bahnen zusammenfassen.

Sollten diese MaBnahmen nicht ausreichen, was beim Zusam-
menlegen oder beim Falzen einer gr&dBeren Anzahl von Bah-
nen der Fall sein k&nnte, so kdnnen an den Randbereichen
der Bahn auf deren Ober- und Unterseite Elektroden entge-
gengesetzter Polaritdt angeordnet sein. Dadurch wird der
durch Influenzwirkung bereits sich einstellende Effekt

der unterschiedlichen Ladungsbelegung von Ober- und Unter-
seite der Randbereiche noch verstirkt. Durch diese MaBnah-
me kommt beispielsweise die positiv geladene Oberseite

des Randbereichs der einen Bahn mit der negativ geladenen
Unterseite des Randbereichs der dariiberliegenden Bahn un-
ter Anziehungswirkung zur Auflage. Auch bei einer grése-
ren Anzahl von ibereinander zu legenden oder 2zu falzenden
Bahnen bleibt dadurch eine sichere Anlage der Randbereiche
der Bahnen gewidhrleistet. '

ZweckmédBigerweise sind in Transportrichtung der Bahn vor
den Elektroden die Bahn zumindest an deren Randbereichen
auf der Ober~ und Unterseite abgreifende Entladeelektro-
den angeordnet. Stdreinfliisse, wie sie bei durch Reibung
hervorgerufener elektrostatischer Ladung an der Bahn auf-
treten konnen, werden dadurch vermieden. Ferner li8t sich
mit dieser MaBnahme die erfindungsgemis auf die Bahn auf-
zubringende elektrostatische Ladung exakter dosieren._

/-
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In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung werden die Elektroden von die Bahnen dem Querschneid-
werk zuleitendén Zufilhrwalzen gebildet. Ebenso kdnnen in
einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung mit einem Falz-
trichter, bei welcher die beiden Randbereiche mindestens
einer Bahn aufeinander zu liegen kommen, die Elektroden
von die Bahnen dem Querschneidwerk zuleitenden Zufiihrwal-
zen gebildet sein, die in den von Randbereichen der Bahn
berfahrenen Bereichen aus voneinander isolierten Elektro-
denzylindern bestehen. In einfacher Weise lassen sich da-
durch mehrere Bahnen an den Randbereichen aufladen und dem
Querschneidwerk zufiihren.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung in Verbindung mit den
Anspriichen anhand der Zeichnung.

Es zeigen:

Fig. 1 die schematische Seitenansicht eines
fiir die Erfindung wesentlichen Teils
einer der Rotationsdruckmaschine nach-
geordneten Bearbeitungsstation,

Fig. 2 die perspektivische Ansicht einer wei-
teren Ausfﬁhrungsform einer erfindungs-
gemiBfen Bearbeitungsstation mit einem
Falztrichter und einem Querschneidwerk
fiir mehrere Bahnen,

Fig. 3 eine Zufilihrwalze aus Fig. 2 in Einzel-
darstellung und

809834/000%
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Fig. 4 den Falztrichter aus Fig. 2 in Einzel-
darstellung.

Fig. 1 zeigt eine von einem nicht dargestellten Rotations-
druckwerk kommende Anzahl bedruckter Bahnen 1, von denen
ein Teil {iber negativ geladene Elektroden 2 in Form von
zufihrwalzen und der andere Teil idber positiv geladene
Elektroden 3 ebenfalls in Form von 2Zufiihrwalzen zwei
Vereinigungswalzen 4 und 5 zugeleitet wird. Die Bahnen 1
werden vor Erreichen der Zufilthrwalzen auf der Ober- und
Unterseite von sich iliber die Breite der Bahnen erstrecken-
den Entladeelektroden 6 abgegriffen. In Transportrichtung
nach den Vereinigungswalzen 4 und 5 durchlaufen die iiber-
einander gelegten Bahnen 1 ein aus 2zwei Schneidzylindern

7 und 8 bestehendes Querschneidwerk.

Im Betrieb werden die in Fig. 1 von der rechten Seite kom
menden Bahnen 1 zunidchst an den Entladeelektroden 6 ent-
laden und werden anschlieBend elektrisch neutral den als
zufihrwalzen ausgebildeten negativen Elektroden 2 zuge-
leitet, wobei die Bahnunterseite mit negativer Ladung be-
aufschlagt wird. Infolge von Influenzwirkung baut sich
auf der Bahnoberseite eine positive Ladung auf. Werden
nun mehrere Bahnen ibereinander gelegt, so kommt jeweils
die negativ geladene Bahnunterseite mit der positiv ge-
ladenen Oberseite der darunterliegenden Bahn 1 unter An-
ziehungswirkung zur Auflage. Entsprechend, jedoch mit um-
gekehrtem Ladungsvorzeichen, lduft der Vorgang bei den in
Fig. 1 von der linken Seite einlaufenden Bahnen 1 ab. Da-
durch ist gewdhrleistet, daf auch die in der Mitte zusam-
mentreffenden Oberseiten der unterschiedlich aufgeladenen
Bahnen unter Anziehungswirkung aneinander zur Auflage kom-

men.

o/
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Vorzugsweise werden die Bahnen 1 jeweils nur im Abstand
der vom Querschneidwerk bestimmten Schnittlé&dnge in Lan-
genbereichen 9 mit Ladung beaufschlagt.

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung zum Falzen und
Schneiden von Bahnen zeigt drei Bahnen 10, 11 und 12,
die jeweils iliber eine zZufiihrwalze 13, 14 und 15 einer
als Vereinigungswalze dienenden Trichterwalze 16 zuge-
fiihrt werden. Die vereinigten Bahnen 10, 11 und 12 wer-
den dann iiber einen Falztrichter 17 gefiihrt und durch-
laufen anschlieBend Trichtereinlaufwalzen 18 und 19.
Nach Verlassen der Trichtereinlaufwalzen 18 und 19 wer -
den die trichtergefalzten Papierbahnen 10, 11 und 12
einem aus zwei Schneidwalzen 20 und 21 bestehenden Quer-
schneidwerk zugefiihrt. In Transportrichtung der Bahnen
vor den Zufiihrwalzen 13, 14 und 15 sind Jjeweils zwei die

beiden Randbereiche der Bahnen 10, 11 und 12 auf der Ober-

und Unterseite abgreifende Entladeelektroden 22 und 23
angeordnet.

Bei den Zufiihrwalzen 13, 14 und 15, von denen in Fig. 3
eine 2ufiihrwalze in Einzeldarstellung gezeigt ist, sind
in den Bereichen der Zufihrwalze, die von den Randbe-
reichen 24, 25 der Bahn iiberfahren werden, zwei Zylin-
derabschnitte als Elektrodenzylinder 26 und 27 ausgcbil-
det. Die Elektrodenzylinder kénnen iiber in der Zeich-
nung nicht dargestellte Zuleitungen an regelbare, hohe
Spannung entgegengesetzter Polaritit angeschlossen wer-
den. Der zwischen den Elektrodenzylindern gelegene zy-
linderabschnitt 28 besteht aus isolierendem Material.
Die weiteren von der Bahn iiberfahrenen Elemente, wie
Trichterwalze 16 und Falztrichter 17, sowie die Trich-
tereinlaufwalzen 18 und 19 bestehen zumindest in den
von den Randbereichen 24, 25 der Bahn nicht Uber fahrenen
Bereichen ebenfalls aus isolierendem Material.

/.
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In Fig. 4, in der der Falztrichter 17 in Einzeldarstel-

lung gezeigt wird, ist der isolierende Mittelbereich mit

30 gekennzeichnet.

Im Betrieb der Falz- und Querschneidvorrichtung werden
die beispielsweise von einem in der Zeichnung nicht dar-
gestellten Rotationsdruckwerk kommenden Bahnen 10, 11
und 12 zundchst iliber die Zufiihrwalzen 13, 14 und 15 ge-
leitet, wobei sich vor Erreichen dieser Walzen die Rand-
bereiche 24, 25 der Bahnen, die durch Reibungselektrizi-
tit mit elektrostatischer Ladung versehen sein kd&nnen,
mittels der Entladeelektroden 22, 23 entladen kdnnen. An-
schlieBend werden die Randbereiche 24, 25 der Bahnen 10,
11 und 12 beim Uberfahren der Elektrodenzylinder 26 und
27 von diesen mit elektrostatischer Ladung entgegenge-
setzter Polaritdt beaufschlagt. Vorzugsweise werden ‘die
Randbereiche 24, 25 im Abstand der von dem Querschneid-
werk bestimmten Schnittldnge in Lidngenbereichen 29 mit

Ladung beaufschlagt.

Die Bereiche der Trichterwalze 16 und des Falztrichters
17, die von den zwischen den Randbereichen 24, 25 der
Bahnen 10, 11 und 12 gelegenen Bereichen iiberfahren wer-
den, sind aus isolierendem Material hergestellt, um ein
Entladen der mit elektrostatischer Ladung versehenen

Randbereiche 24, 25 zu ve;hindern.

Mittels der Trichtereinlaufwalzen 18, 19 kommen die Rand-
bereiche 24, 25 der am Falztrichter 17 gefalzten Bahnen
10, 11 und 12 zur Anlage und haften aufgrund der unter-
schiedlichen elektrostatischen Ladung aneinander. Dieses
Aneinanderliegen bleibt auch nach dem Schneidvorgang ge-
wdhrleistet, so daB bei nachfolgenden Bearbeitungsgidngen

/.
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ein Flattern und Umknicken oder dergleichen Verknitterun-
gen an den freien Ecken der gefalzten und geschnittenen
Bahnen 10, 11 und 12 mit Sicherheit vermieden werden k&n- .
nen.

Will man verhindern, daB die aufgebrachten Ladungen beim
fertiggestellten Produkt beim Blittern zu stark aneinan-
der haften, so konnen hierflir geeignete Entladevorrich-
tungen vorgesehen werden.
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